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© Hockeyschlager und Verfahren zum Herstellen eines Hockeyschlagers 

© Der Hockeyschlager besteht uber seiner gesamten Lange 
aus einem faserverstarkten Kunststoff. Im einzeinen besteht 
er aus einem in die Form eines U gelegten und mit Prepeg 
ummantelten Schlauch. Der ummanteite Schlauch wird In 
eine Negativform geiegt. Dabei wird sein geschlossenes 
Ende in die Form des Kopfes abgebogen. AnschHeSend wird 
der Schlauch aufgeblasen. Dadurch wird das Prepeg an die 
Forminnenwand angeprefct. Die Negativform wird in ublicher 
Weise aufgeheizt. Der fertige Hockeyschlager weist zwei 
parallel zueinander verlaufende und iiber eine gemeinsame 
Mitteiwand verbundene Hohlprofile auf. Daren ]nnenwande 
werden durch den Schlauch gebildet. Der Griff kann ge- 
trennt aus einem ThermopJasten hergestellt und auf den 
Schaft aufgeschoben werden. Der Hockeyschlager ist leicht 
an Gewicht und trotzdem sehr stabil. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Hockeyschlager mit ei- 
nem Kopf, einem Griff und einem diese verbindenden 
Schaft, wobei der Hockeyschlager mindestens teilweise 5 
aus einem faserverstarkten Kunststoff besteht. Die Er- 
findung betrifft weiter ein Verfahren zum Herstellen 
eines Hockeyschlagers. 

Hockeyschlager wurden urspriinglich nur aus Holz 
gefertigt Aus dieser Herstellung aus Holz ergibt sich 10 
der Rechteckquerschnitt, den der Hockeyschlager im 
Bereich des Kopfes, des Schaftes und des Griffes auf- 
weist. Hieraus ergibt sich auch, daB ein Hockeyschlager 
iiber seiner gesamten Lange aus einem einzigen Werk- 
stoff besteht. Dies gilt sowohl fur aus Holz gefertigte als 15 
auch fur die heute aus Kunststoff gefertigten Hockey- 
schlager. 

Nachdem Hockeyschlager urspriinglich nur aus Holz 
gefertigt wurden, ging man dann dazu iiber, dieses Holz 
an seiner Oberfiache mit Fasern und Kunstharz zu ver- 20 
starken. AnschlieBend baute man Hockeyschlager mit 
einem Kern aus Schaumstoff und einer Ummantelung 
aus Fasern und Kunstharz, die mit der Hand naB aufla- 
miniert wurden. Ein auf diese Weise gef ertigter Hockey- 
schlager bestand zu 50% aus Schaumstoff und zu 50% 25 
aus Fasern und Kunstharz. In einer weiteren Entwick- 
lungsstufe wurden der aus Schaumstoff bestehende 
Kern und trockene Fasern in eine SpritzguBform einge- 
legt. Ein solches Herstellungsverfahren ist unter dem 
Namen Transfer Injection Molding bekannt. Die Her- 30 
stellung der Hockeyschlager hat damit den gleichen 
Weg wie die Herstellung anderer Gegenstande durch- 
iaufen. Urspriinglich wurden diese auch nur aus dem 
Naturprodukt Holz hergestellt, wahrend sie heute aus- 
schlieBlich aus Kunststoffen hergestellt werden. 35 

Die Erfindung setzt diesen Weg fort Ihr liegt die 
Aufgabe zugrunde, einen Hockeyschlager ausschlieB- 
lich nach dem neuesten Stand der Technik und vollstan- 
dig frei von den bekannten Herstellungsverfahren zu 
fertigen. Dabei soil auch an die Wunsche des Hockey- 40 
spielers gedacht werden. SchlieBlich soli der Hockey- 
schlager seine herkommliche Form, das heiBt seinen 
Rechteckquerschnitt, beibehalten, obwohl weder die 
Festigkeit noch das Spiel mit dem Hockeyschlager diese 
Form verlangt. 45 

Bei einem Hockeyschlager der eingangs genannten 
Gattung wird diese Aufgabe nach der Erfindung da- 
durch gelost, daB Kopf und Schaft beide aus zwei zuein- 
ander parallel verlaufenden Hohlprofilen bestehen und 
beide Hohlprofile eine gemeinsame Mittelwand aufwei- 50 
sen und aus faserverstarktem Kunststoff bestehen. Kopf 
und Schaft bestehen dabei zweckmaBig beide aus Pre- 
peg. Unter Prepeg versteht man ein im Handel erhaltli- 
ches Tape, ein unidirektionales Band, das aus mit Kunst- 
harz vorirnpragnierten Fasern besteht. Ein aus Prepeg 55 
gefertigter Hockeyschlager hat ein so groBes Wider- 
standmoment und eine so hohe Festigkeit, daB er zum 
Erreichen seiner Sollfestigkeit nicht massiv sein muB. 
Deshalb besteht der erfindungsgemaBe Hockeyschlager 
aus zwei zueinander parallelen Hohlprofilen, deren an- eo 
einander anstoBende Wande zu einer gemeinsamen 
Mittelwand verschmolzen sind. Diese beiden parallel 
zueinander verlaufenden Hohlprofile ergeben einmal 
die gewiinschte Sollfestigkeit und fuhren zum anderen 
zu dem gewiinschten Rechteckquerschnitt. 55 

Die Innenwande beider Hohlprofile bestehen zweck- 
maBig aus einem Schlauch. Dieser besteht vorzugsweise 
aus einem Polyamid oder einem Silikon. In einer zweck- 


509 Al 

2 

maBigen Ausfuhrungsform ist der Griff in einem Ar- 
beitsgang und einstuckig mit dem Kopf und dem Schaft 
ausgebildet 

Die bekannten, durchgehend aus Kunststoff beste- 
henden Hockeyschlager sind verhaltnismaBig steif. Der 
beim Auftreffen des Kopfes auf den Ball entstehende 
StoB iibertragt sich damit bis in den Griff und wandert 
von dort in die Hand und das Handgelenk des Spielers. 
Auf die Dauer wirkt dies belastend und schadigt das 
Handgelenk. Zum Vermeiden dieser Belastung und 
Schadigung des Handgelenks sieht die Erfindung in ei- 
ner weiteren zweckmaBigen Ausgestaltung vor, daB der 
Griff aus einem thermopiastischen Kunststoff besteht 
und auf das ihm zugewandte Ende des Schaftes teilweise 
aufgeschoben und auf diesem gehalten ist. Thermopla- 
stische Kunststoffe sind weicher, elastisch und federnd. 
Ein erfindungsgemaBer Griff fangt damit die Schlage ab 
und halt sie vom Handgelenk des Spielers fern. Der auf 
das Ende des Schaftes aufgeschobene Griff kann auf den 
Schaft aufgeklebt oder ohne Klebung im PreBsitz auf 
diesem gehalten sein. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstellen des 
vorstehend gekennzeichneten Hockeyschlagers zeich- 
net sich dadurch aus, daB ein Schlauch von etwa der 
doppelten Lange von Schaft und Kopf in U-Form ge- 
legt, der in U-Form liegende Schlauch mit Prepeg be- 
schichtet und ummantelt, der mit Prepeg ummantelte 
Schlauch in eine Form gelegt, die Form geschlossen, der 
Schlauch anschlieBend aufgeblasen und die Form aufge- 
heizt wird. Dabei sollten die beiden offenen Enden des 
Schlauches in dem dem Griff zugewandten Ende des 
Schaftes zu liegen kommen. Beim ersten Beschichten 
und Ummanteln des Schlauches mit Prepeg wird die in 
der Form auf nehmbare Menge, Ausrichtung und Lage 
des Prepegs bei einem Prototyp bestimmt und fur die 
folgende Produktion festgehalten. Damit muB man nur 
beim ersten Beschichten und Ummanteln durch mehr- 
maliges Einlegen des Rohiings in die Form ermitteln, 
wieviel Prepeg jedesmal an weicher Stelle und in wei- 
cher Ausrichtung benotigt wird. 

Am Beispiel der in der Zeichnung gezeigten Ausfuh- 
rungsform wird der erfindungsgemaBe Hockeyschlager 
nun weiter beschrieben. In der Zeichnung ist: 

Fig. 1 eine Ansicht des Hockeyschlagers von vorne, 

Fig. 2 eine Ansicht des Hockeyschlagers von der Sei- 

te, 

Fig. 3 ein Schnitt durch den Hockeyschlager entlang 
der Schnittlinie A- A in Fig. 1, 

Fig. 4 ein Schnitt durch den Hockeyschlager entlang 
der Schnittlinie B-B in Fig. 1, 

Fig. 5 ein Schnitt durch den Hockeyschlager entlang 
der Schnittlinie C-C in Fig. 1 , 

Fig. 6 ein Schnitt durch den Hockeyschlager entlang 
der Schnittlinie D-D in Fig. 1 , 

Fig. 7 ein Schnitt durch den Hockeyschlager entlang 
der Schnittlinie E-E in Fig. 1, 

Fig. 8 ein Schnitt durch den Hockeyschlager entlang 
der Schnittlinie F-F in Fig. 1, 

Fig. 9 ein Schnitt durch den Hockeyschlager entlang 
der Schnittlinie G-G in Fig. 2 und 

Fig. 10 eine vergroBerte Darstellung des in Fig. 8 ein- 
gekreisten Gebietes. 

Die Figuren zeigen den Hockeyschlager 12 mit sei- 
nem Griff 14, seinem Schaft 16 und dem Kopf 18. Der 
Griff 14 ist auf das ihm zugewandet und in den Fig. 1 
und 2 oben liegende Ende 20 des Schaftes 16 aufgescho- 
ben. Dieser Griff 14 besteht aus einem thermopiasti- 
schen Kunststoff. GernaB den Darstellungen in den 
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Fig. 3 und 4 hat er Kreisquerschnitt. 

in etwa Kreisquerschnitt hat der Schaft 16 auch noch 
in der Schnittebene C-C. In den weiteren Schnittebenen 
D-D bis G-G weisen der Schaft 16 und der Kopf 18 den 
genannten Rechteckquerschnitt auf. In diesen Bereichen 5 
werden der Schaft 16 und der Kopf 18 durch die beiden 
Hohlprofile 22 und 24 mit der gemeinsamen Mittelwand 
26 gebildet. Die Innenwande der beiden Hohlprofile 22 
und 24 werden durch den Schlauch 28 gebildet, 

Zur Hersteilung des Hockey schlagers wird als erstes 10 
der noch gerade Schlauch 28 von Hand mit Prepeg be- 
legt und ummantelt AnschlieBend wird der Schlauch 28 
zu einern U gelegt und im Bereich des Kopfes abgebo- 
gen. Der in Form eines U liegende Schlauch bildet einen 
Doppelschlauch. Beim ersten Belegen und Ummanteln 15 
wurde festgehalten, welche Lange oder welche Menge 
Prepeg benotigt wird. Diese Zahlen werden festgehal- 
ten. Mit der beim Bau des Protops bestimmten Anzahl, 
Ausrichtung und Position der Prepeglagen wird jeder 
weitere Doppelschlauch vervollstandigt. Nachdem 20 
samtliche Stiicke und Streifen des Prepeg nach Kon- 
struktionsplan aufgelegt sind, wird der mit Prepeg be- 
legte Doppelschlauch in eine Negativform des Hockey- 
schlagers gelegt. Diese Form wird verschlossen und ge- 
heizt Dabei wird der Schlauch 28 aufgeblasen. Dabei 25 
druckt er das unter der Einwirkung der Hitze zahfliissig 
gewordene Prepeg gegen die Innenwande der Form. 
Nach Ablauf einer bestimmten, vom Harztyp und der 
Hone der Temperatur abhangigen Zeit ist das Harz aus- 
gehartet. Der fertige Hockeyschlager 12 kann der Form 30 
entnommen werden. Gegebenenfalls muB seine Ober- 
flache noch bearbeitet und Grat entfernt werden. So- 
fern es sich um die Ausfuhrungsform handelt, bei der der 
Griff 14 getrennt aus einem thermoplastischen Werk- 
stoff hergestellt wurde, wird dieser in einem letzten Ar- 35 
beitsgang auf das Ende 20 des Schaftes 16 aufgescho- 
ben. Dabei werden die Abmessungen entweder so ge- 
troffen, daB der Griff 14 im PreBsitz auf dem Ende 20 
sitzt, oder der Griff 14 wird aufgeklebt. 

Die Schnitte der Fig. 3 bis 9 zeigen den Querschnitt 40 
des Hockeyschlagers 12 ausgehend vom Griff 14 bis 
zum Kopf 18. Auf dies em Weg geht der Querschnitt von 
einer Kreis- in eine Rechteckform uber. Gleichzeitig 
erkennt man die groBen Hohlprofile 22 und 24. Die von 
diesen umschlossenen Luftraume fiihren zu dem gerin- 45 
gen Gewicht des erfindungsgem&Ben Hockeyschlagers 
12. Die AuBenwande und die gemeinsame Mittelwand 
26 verleihen ihm eine wabenformige und damit stabile 
Struktur. Fig. 10 zeigt in vergroBerter Darstellung und 
nicht maBstablich den Schlauch 28. Dieser bildet, wie 50 
schon in Fig. 7 angedeutet ist, die Innenwand der beiden 
Hohlprofile 22 und 24. 

Patentanspruche 

55 

1. Hockeyschlager mit einem Kopf, einem Griff und 
einem diese verbindenden Schaft, wobei der Hok- 
keyschlager mindestens teilweise aus einem faser- 
verstarkten Kunststoff besteht dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Kopf (18) und Schaft (16) beide aus eo 
zwei zueinander parallel verlaufenden Hohlprofi- 
len (22, 24) bestehen und beide Hohlprofile (22, 24) 
eine gemeinsame Mittelwand (26) aufweisen und 
aus faserverstarktem Kunststoff bestehen. 

2. Hockeyschlager nach Anspruch 1, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB Kopf (18) und Schaft (16) beide 
aus Prepeg bestehen. 

3. Hockeyschlager nach Anspruch 1, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Innenwand beider Hohlpro- 
file (22, 24) aus einem Schlauch (28) besteht. 

4. Hockeyschlager nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schlauch (28) aus einem 
Polyamid besteht 

5. Hockeyschlager nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schlauch (28) aus einem Sili- 
kon besteht. 

6. Hockeyschlager nach einem der Anspriiche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Griff (14) in 
einem Arbeitsgang und in einem Stuck mit dem 
Kopf (18) und dem Schaft (16) ausgebildet ist. 

7. Hockeyschlager nach einem der Anspriiche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Griff (14) aus 
einem thermoplastischen Kunststoff besteht und 
auf das ihm zugewandte Ende (20) des Schaftes (16) 
teilweise aufgeschoben und auf diesem gehalten ist. 

8. Hockeyschlager nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Griff (14) auf den Schaft (16) 
geklebt ist 

9. Hockeyschlager nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Griff (14) auf dem Schaft (16) 
im PreBsitz gehalten ist. 

10. Verfahren zum Herstellen eines Hockeyschla- 
gers nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Schlauch (28) von etwa der dop- 
pelten Lange von Schaft (16) und Kopf (18) in 
U-Form gelegt, der in U-Form liegende Schlauch 
(28) mit Prepeg beschichtet und ummantelt, der mit 
Prepeg ummanteite Schlauch (28) in eine Form ge- 
legt, die Form geschlossen, der Schlauch (28) an- 
schlieBend aufgeblasen und die Form aufgeheizt 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden offenen Enden des Schlau- 
ches (28) in dem dem Griff (14) zugewandten Ende 
(20) des Schaftes (16) zu liegen kommen. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die beim ersten Beschichten und Um- 
manteln des Prototyps in der Form aufnehmbare 
Menge Prepeg und dessen Lage und Richtung be- 
stimmt und fur die folgende Produktion festgehal- 
ten wird. 
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